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Anspriiche 



M . Jschleifvorrichtung zur Feinbearbeitung eines Ventil- 

sitzes oder einer DichtflSche, insbesondere eines Dicht- 
kegels einer Einspritzdiise^mit einer Schleifspindel, die 
mit einem Schleifkorper verbunden ist und mit einem Halte- 
und Fiihrungsteil, der wahrend der Bearbeitung des Werk- 
stuckes in einer fertig bearbeiteten Werkzeugbohrung mit 
Spiel liegt und mit der Schleifspindel fest verbunden 
ist, dadurch gekennzeichnet , daB die Schleifspindel 
.(4) auBerhalb der Bohrung (2) des Werkstiickes (1) 

liegt, daB das Halte- und Fiihrungsteil (5) ein schaft- 
formiger, im Durchmesser kleiner als die Schleifspindel 
ausgebildeter Stift ist, der an seinem freien Eride (38) 
den SchleifkOrper C6) trSgt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Halte- und Fiihrungsteil (5) in der Schleifspindel (4) 
eingespannt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Durchmesser der Schleifspindel (4) wesent- 
lich grdSer, vorzugsweise urn mindestens ein Zwei- bis 
Vierfaches groBer ist als der Durchmesser des Halte- und 
Fiihrungsteiles (5) . 
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4. Vorrichtung nach einem dcr Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Halte- und Fiihrungsteil im wesent- 
lichen iiber seine gesamte Lange kreisf ormigen Querschnitt 
hat. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprQche T bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Halte- und Fiihrungsteil (5) massiv 
ausgebildet ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 

bei der ein Arbeitsteil, insbesondere eine Arbeitsrolle, 
fttr das Werkstiick vorgesehen ist, das mit einem VoTSchub- 
antrieb vcrbunden ist, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Achse (28) des Antriebsteiles (9a) schrag zur WerkstUck- 
achse (29) verlUuft. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet., daB 
die Achse (28) des Antriebsteiles (9a) mit der Werkstiick- 
achse (29) einen Neigungswinkel (15) von kleiner als 
90°, vorzugsweise einen Neigungswinkel von etwa 2-S ein- 
schlieBt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeich- 
net, daS der Neigungswinkel (15) zwischen den Achsen 
(28, 29) des Antriebsteiles (9a) und des WerkstUckes (1) 
verSnderbar ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8 , mit einer 
Kllhlmittelanlage, von der Kuhl- und Schmiennittel unter 
Druck durch eine Werkstuckof fnung in eine Schneidzone 
des Werkstuckes einbringbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kuhlmittelanlage eine Duse (18) aufweist, die mit 
Abstand vor der Werkstuckof fnung (1 7) angeordnet ist. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Werkstuckoffnung (17) mit einer Dffnung der DUse 
(18) fluchtet. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Sammeleinrichtung (21) fur das 
KUhl- und Schroiermittel vorgesehen ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Sammeleinrichtung (21) ein 
kastenartiger BehSlter mit DurchtrittsSffhungen (31 , 32) 
fiir die Schleifspindel (4) und das Werkstiick (1) ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch. gekenn- 
zeichnet, daB das Werkstilck (l)und das dem Werkstiick 
zugewandte Spindelende (34) in die Sammelvorrichtung 
(21) ragen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Sammeleinrichtung (21) 
mit einer Rticklauf leitung (22) fur das Kiihl- und 
Schmiermittel verbunden ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, dali in der Sammeleinrichtung 
(21) ein Abdeckteil (20) angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 odor 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abdeckteil (20) zwischen dem Werk- 
stiick (1) und dem benachbarten Spindelende (34) 
angeordnet ist. 
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Abdeckteil (20) an einer dem 
Werkstiick (1) gegeniiberliegenden StirnflSche (35) des 
Spindelendes (34) abgestutzt ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch § 
gekennzeichnet, daB die Schleifspindel (4a) der An- 
triebsteil fur das Werkstiick (1) ist. 

19 Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
daS dem Werkstiick (1) ein Axiallager (40) zugeordnet 
ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Axiallager (40) ein Drucklager, vorzugsweise ein 
hydrostatisch wirkendes Drucklager, ist. 

21 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch 
* gekennzeichnet, da* das Axiallager (40) an einer von 

der Schleifspindel (4a) abgewandten Stimseite (41) 
des Werkstuckes (1) liegt. 

22 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 21, dadurch 
' gekennzeichnet, daft das Axiallager (49) einen Zufiihr- 

kanal (43), wie beispielsweise eine Bohrung oder erne 
Leitung, £iir Lagerflussigkeit aufweist. 

23 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, dad als Lagerflussigkeit das Kiihl- und 
Schmiermittel vorgesehen ist. 
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24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, daft der ZufUhrkanal (43) mat einer La- 
gerausnehmung (42) fiir die Lagerf lUssigkeit verbunden 
ist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lagerausnehmung (42) eine- zur Diise (18a) kon- 
zentrische Ringnut ist, die der Stimseite (41) gegenuber liegt. 

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB der ZufOhrkanal (43) etwa parallel 
zur Diise (18a) liegt und unmittelbar in die Lageraus- 
nehmung (42) miindet. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 26, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Axiallager (40) und die Diise 
(18a) einstiickig ausgebildet sind. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 27, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorschubbewegung (Pfeil 39) der 
Schleifspindel (4a) und/oder der Schleifdruck durch das 
Axiallager (40), vorzugsweise Uber dessen Lagerdruck, 
steuerbar sind. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Axiallager (40) mit einer Vorschubsteuereinrichtung 
(46) der Schleifspindel (4a)unter Zwischenschaltung einer 
MeBeinrichtung (44) und/oder einer Auswert- und Regel- 
einrichtung (45) verbunden ist. 

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schleifspindel (4a) ein Anschlag 
zugeordnet ist. 

-6- 
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31 Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Axiallager (40) in Richtung (Pfeil 47) des Werkstiickes 
(1) axial verschiebbar gelagert ist. 

32 Vorrichtung nach einem der Ansprilche 28 bis 31, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Axiallager (40) mit einer Vor- 
schubsteuereinrichtung verbunden ist. 

33 Vorrichtung nach einem der Anspruche 28 bis 32, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorschubeinrichtung des Axial- 
lagers (40) an die Auswert- und Regeleinrichtung (45) 
angeschlossen ist. 

34 Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 33, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Halte- und Fiihrungsteil (5a) 
mindestens zwei axialen Abstand voneinander aufweisende 
Lagerflachen (7a, 7b) hat. 

35. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Lagerflachen (7a. 7b) an den Enden des Halte- und Fuh- 
rungsteiles (5a) liegen und daB der AuBendurchmesser ernes 
zwischen den Lagerflachen (7a, 7b) liegenden Teilabschmt- 
tes (48, 49) kleiner ist als im ilbrigen Bereich. 



36. 



Vorrichtung nach Anspruch 34 oder 35, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine, vorzugsweise beide Lager- 
flachen (7a, 7b) jeweils mindestens eine t vorzugsweise 
mehrere in Umfangsrichtung mit jeweils gleichem Abstand 
hintereinander liegende, etwa axial verlaufende Nuten 
(50) aufweisen. 
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37* Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lage der Nuten (SO) an die Drehrichtung . des Ilalte- 
und Fiihrungsteiles (5a) derart angepaBt ist, daB sie den 
Kiihl- und Schmiermittelf luB (Pfeil 51) unterstiitzcn. 

38. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 36 oder 37, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Nuten (501 jeweils schrSg zur 
Achse (56) des Halte- und Fiihrungsteiles (5a) liegen, 
vorzugsweise bilden sie jweils einen Teil einer gedachten 
Spirale. 

39. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 36 bis 38, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Nuten (50) quer zur Achse (56) 
des Halte- und Fiihrungsteiles (5a) gesehen mit dieser 
einen sich in Stromungsrichtung (Pfeil 51) des Kiihl- und 
Schmierraittels nach oben Sffnenden spitzen Winkel, vor- 
zugsweise einen Winkel von etwa 1o° bis 20° einschlieBen. 

40. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 39, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Antriebsteil (9b, 9c) durch minde- 
stens zwei Antriebsrollen gebildet ist^ 

41. Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Antriebsrollen (9b, 9c) in Achsrichtung des Werk- 
stuckes (1) gesehen, einander mindestens teilweise liber- 
lappen. 

42- Vorrichtung nach Anspruch 40 oder 41, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beriihrungslinien (52, 53) zwischen den 
Antriebsrollen (9b, 9c) und der Umf angsflSche (8) des 
Werkstiickes (1) symmetrisch zu einer die Beriihrungslinie 
(54) zwischen dem Halte- und Fiihrungsteil (5a) und der 
Werkstiickbohrung (2) enthaltenden Langsmittelebene (55) 
des Werkstiickes liegen. 

- 8 - 
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43. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 40 bis 42, dadurch 
gekennzeichnet, daft, die gedachten Verbindungsebenen der 
BerUhrungslinien (52, 53) der Antriebsrollen (9b, 9c) 
mit der Beriihrungslinie (54) des Halte- und FUhrungs- 
teiles (5a) mit der Werksttickbohrung (2) einen spitzen 
Winkel, vorzugsweise einen Winkel von etwa 60 , ein- 
schlieRen. 
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Schleifvorrichtung 



Die Erfindung betTifft eine Schleifvorrichtung nach dem 
Oberbegrif f des Anspruches 1 . 

Bei einer bekannten Schleifvorrichtung dieser Art (DE-OS 
29 12 814) ist das Halte- und FUhrungsteil eine zylindri- 
sche Pinole, die die Schleifspindel im Bereich einer 
Mittenbohrung des Werksttickes umgibt. Die Schleifspindel 
tragt an ib/rem einen Ende den der Neigung einer Ventil- 
sitzflache angepaliten Schleifkorper. Diese bekannte 
Schleifvorrichtung erfullt jedoch bei Werkstucken mit 
relativ kleiner Mittenbohrung ,deren Durchmesser beispiels- 
weise etwa 6 mm und weniger als 6 mm betragt, nicht mehr 
die hohen Anforderungen an die Bearbeitungsgenauigkeit . 
Der Grund hierfiir liegt in der mangelnden Stabilitat die- 
ser Pinole-Sehleif spindelanordnung. 

Beispielsweise besteht jedoch bei Einspritzpumpen-Diisen- 
korpern immer haufiger das Bedurfnis, deren Mittenbohrung 
moglichst klein auszubilden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schleifvor- 
richtung dieser Art so auszubilden, dafS selbst bei Werk- 
stiickbohrungen mit sehr kleinem Durchmesser eine hohe Bear- 
beitungsgenauigkeit erreicht werden kann. 

- 10 - 
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Diese Aufgabe wird erf indungsgemSB mit dem kennzeichnenden 
Tcil dcs Anspvuches 1 gelost. 

Da die Schleifspindel erf indungsgemfiB auBerhalb des Werk- 
sttlckes angeordnet ist, kann ihr Durchmesser wesentlich gr5- 
fier als die Werkstttckbohrung sein, wodurch die Spindel auBerst 
wuchtig und stabil ausgefiihrt sein kann. Der schaftartige Stift 
ist dadurch in der Schleifspindel so fest gehalten, dalX das 
WerkstUck auch bei sehr kleinem WerkstUckdurchmesser noch 
sicher geftihrt und gehalten ist. Infolge der erf indungs gemSlien 
Ausbildung kQnnen auch herkommliche , hochtourige und hochge- 
naue Schleif spindeln rait beispielsweise hydrostatisch oder 
aerostatisch ausgebildeter Lagerung und einer Drehzahl von 
60 000 bis 100 000 U/min verwendet werden. Die starre, feste 
Ausbildung der Spindel gewahrleistet eine sehr hohe Bearbei- 
tungsgenauigkeit, die hochstcn Anspruchen genugt. 
Weitere Merkraale der Erfindung ergeben sich aus den weite- 

ren Anspruchen, der Beschreibung und der Zeichnung. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand zweier in den Zeich- 

nungen dargestellter Ausfiihrungsbeispiele naher beschrieben. 

Es zeigt: 

Fig. 1 einen Teil einer erf indungsgemaiien Vorrichtung in 

Axialschnitt und in schematischer Darstellung, 
Fig. 2 eine Draufsicht auf einen ebenfalls schematise*! dar- 

gestellten Teil einer zweiten Aus fiihrungs form einer 

erfindungsgemaMJen Vorrichtung, 
Fig. 3 eine weitere Ausfiihrungsform einer erf indungs gemMBen 

Vorrichtung in einer Darstellung gem. Fig. T und 
Fig. 4 einen Schnitt IMngs der Linie IV-IV in Fig. 3. 
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Fig. 1 zeigt eine Schleifvorrichtung mit einem darin ange- 
ordneten WerkstUck 1 , das einc gehonte Mittenbohrung 2 und. 
eine zu dieser konzentrische Ventilsitzflache 3 hat, die mit 
der Vorrichtung geschliffen werden soli. Zur Bearbeitung 
der Ventilsitzflache 3 weist die Vorrichtung einen schaft- 
artigen Stift 5 auf , der an seinem vorderen Ende 38 einen 
der Neigung der Ventilsitzflache 3 angepaBten Schleif- 
korper 6 tragt. Der Schleifstift 5 ist mit einer Schleif- 
spindel 4 der VorTichtung £est verbunden. Er ist auf ein- 
f ache Weise mit einem Ende 26 auBerhalb der Bohrung 2 in 
einer zugeh5rigen Bohrung 27 der Spindel 4 eingespanrit. 
Der Schleifstift 5 ist zur Verbesserung seiner Festigkeit roassiv aus- 
gebildet und besteht vorzugsireise ganz aus Hartmetall und hat tSber seine 
ganze Lange gleichen kreisrunden Ouerschnitt. Sein Durchmesser ist Re- 
ringf bnnig kleiner als der Durchmesser der Mittenbohrung 2 und wesent- 
lich kleiner als der Durchmesser der Spindel 4. Dieser 
betragt ein Mehrf aches , ira Ausfiihrungsbeispiel etwa ein 
Drei- bis Vierf aches des Stif tdurchmessers . Infolge dieses 
grolien Durchmessers hat die Spindel 4 eine besonders hohe 
Festigkeit, so daR der Stift 5 selbst bei der Bearbeitung 
sehr kleiner Ventilsitzf lachen sicher in der Spindel ge- 
halten ist, so daK die Ventilsitzflache SuBerst genau bear- 
beitet werden kann. 

Das Werkstiick 1 vrird zur Bearbeitung der Ventilsitzflache 
3 von Hand oder vorzugsweise durch eine an sich bekannte 
(nicht dargestellte) Einrichtung auf den Schleifstift 5 
geschoben. Das Werkstiick ist dann in der fertig gehonten 
Mittenbohrung iiber den Stift 5 sicher gefuhrt und gehal- 
ten. 

Zur spielfreien Fiihrung und Halterung des Werkstuckes 1 
ist ein als Rolle ausgebildctcr Antricbsteil 9 vorgesehen, 
der an einer zur Mittenbohrung 2 konzentrisch vcrlauCendcn 
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auBeren Umfangsflache 8 des WerkstOckes 1 angreift. Dadurch 
wird das Werkstuck 1 gegen die Mantelflache 7 des Stiftes 
1 gedrttckt und drehend angetrieben. Die Antriebsrolle 9 ist 
durch eine an sich bekannte (nicht dargestellte) Einrich- 
tung z.B. eine hydrostatische Kolben-Zylinderanordnung, 
in Richtung auf das Werkstuck 1 CPfeil to) mit vorbestimm- 
ter vorzugsweise stufenlos einstellbarer Kraft verschieb- 
bar'und mit einem (ebenfalls nicht dargestellten) Drehan- 
trieb, z.B. einem Dlmotor, in Richtung eines Pfeiles 11 
angetrieben. Dadurch dreht das Werkstuck 1 in entgegenge- 
setzter Richtung CPfeil 13) wie die Schleif spindel 4 
(Pfeil 12), jedoch mit niederer Drehzahl, z.B. mit 200- 
3000 U/min. 

Urn dem Werkstuck 1 eine axial gerichtete Vorschubbewegung 
(Pfeil 25) zu erteilen, ist die Antriebsrolle 9 mit 
einem an sich bekannten Vorschubantrieb 14 verbunden, 
mit dem der Schleif korper 6 an die Ventilsitzf lache 3 
des WerkstOckes 1 feinfiihlig angestellt und der Schleif- 
druck stufenlos geregelt werden kann. 

Wie Fig. 2 zeigt, ist bei einer weiteren Ausf uhrungsf orm 
eine Achse 2 8 einer Antriebsrolle 9a unter einem vorge- 
gebenen spitzen Winkel 1 5 - von vorzugsweise etwa 
2 ,5 0 - schrag zur Werkstiickachse 2 9 geneigt, wodurch 
der Drehbewegung der Antriebsrolle 9a eine axiale Bewe- 
gungskomponente in Richtung auf das WerkstUck 1 (Pfeil 24) 
iibertragen wird. Durch entsprechende Einstellung und Verande- 
rung des Neigungswinkels 1 5 kann der Schleifdruck geregelt 
werden. Anstelle der Antriebsrollen 9, 9a kann gemaB dem 
weiteren nicht gezeigten Vorschlag der Erfindung auch em 
ontsprechcnd ausgebi] deter Bandantrieb t re ten. Die Vorrich- 
tungen nach den Fi P . 1 und 2 weisen ferner eine Kuhlmittelanlage auf, 
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von der lediglich eine Duse 18 dargestellt ist, uber die 
unter hohem Druck Schmier- und Kuhlmittel in eine Schleif- 
zone 16 des Werkstiickes 1 eingeleitet wird. Die Duse 18 
liegt fluchtend und mit geringem Abstand von einer Werk- 
stiickoffnung 17, so daft der mit hohem Druek aus der Duse 
18 austretende Kuhlmittelstrahl direkt au£ die Schleif- 
zone 16 gerichtet ist* 

Durch den hohen Druck wird das Kuhl- und Schmiermittel 
weiter in einen in Vorschubrichtung 25 auf die Schneidzone 
16 folgenden sichelf Srmigen Spalt 19 gedruckt, der zwischen 
der Mittenbohrung 2 und der MantelflSche 7 verbleibt. 
In diesera Spalt 19 bildet das Kuhl- und Schmiermittel einen 
Schmier keil, der zu einer hydrostatisch wirkenden L^gerung 
zwischen dem Stift 5 und dem Werkstuck 1 fuhrt und dadurch 
die Lagergenauigkeit erhSht und die Reibung erheblich ver- 
mindert. Das Schmier- und Kuhlmittel tritt anschliefcend an 
der der Schleif spindel zugewandten Stirnseite 30 des Werk- 
stuckes 1 aus und wird uber einen Abdeckteil 20 und eine 
Sammeleinrichtung 21 einer Riicklauf leitung 22 zugefuhrt. 

Die Sammeleinrichtung 21 ist als flacher, im Querschnitt 
etwa kreisrunder Kasten mit zwei koaxialen Durchtrittsoff- 
nungen 31 und 32 in den einander gegemiberliegenden scheiben- 
formigen Seitenwanden ausgebildet. In die Durchtrittsof f - 
nungen ragen dann das Werkstuck 1 und die Spindel 4 mit 
ihren einander zugewandten Enden 33 und 34. Das Abdeck- 
teil 20 ist ringformig ausgebildet und fiachig an der 
zugehorigen Stimflache 35 des Spindelendes 34 abgestfitzt. 
Das Abdeckteil hat einen von der Spindel 4 weggebogenen 
Rand 36 und nur geringfiigig kleineren Durchmesser als 
die Sammeleinrichtung 21, so daft die Spindel 4 einwandfrei 
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gegenuber dem Kuhl- und Schmiermittel abgedichtet ist. 
Die Riicklaufleitung 22 schlieBt an die zylindrische AuBen- 
vand 37 der Sammeleinrichtung 21 an und ist vorzugsweise 
einstuckig mit dieser ausgebildet. 

Es kann aulicrdem vorteilhaft sein. dad das Kuhl- und 
Schmiermittel in umgekehrter Richtung fliefit. Zu diesem 
Zweck wird beispielsweise mit einem (nicht dargestellten) 
Finger, der in einen zwischen der Stirnflache 35 der 
Schleifspindel 4 und der gegeniiberliegenden StirnflSche 30 
des Werkstiickes 1 vorhandenen Zwischenraum 23 ragt , Kuhlmittel 
unter hohem Druck direkt in den sichelf ormigen Spalt 19 ge- 
sprdtzt. Das Schmiermittel passiert dann die Schleifzone 16 
und tritt iiber die WerkstllckQf fnung 17 aus dem Werkstuck 1 
aus. Diese Ausbildung hat den Vorteil, daB der Abrieb aus 
der Schleifzone 16 nicht in den Bereich der Lagerung und 
Fiihrung des Werkstiickes 1 gelangt, sondern unmittelbar 
durch die WerkstUckbohrung 17 aus dem Werkstuck 1 abtrans- 
portiert wird. 

Bei der Vorrichtung nach den Fig. 3 und 4 wird die axial 
gerichtete Vorschubbewegung von der Schleifspindel 4a (Pfeil 
39) ausgefiihrt. Hierbei wird das Werkstuck 1 in axialer 
Richtung durch ein als hydrostatisch wirkendes Drucklager aus- 
gebildetes Axiallager 40 gefuhrt und gehalten, das an einer 
von der Schleifspindel 4a abgewandten Stirnseite 41 des 
Werkstiickes 1 angeordnet ist. In der Stirnseite 41 ist eme als 
zur Kuhl- und Schmiermitteldtise 18a konzentrische Ringnut 
ausgebildete Lagerausnohnung 42 vorgesehen, die iiber einen 
Zufilhrkanal 43 mit Druckf 1 iissiflkeit versorpt- wird . 

Das Drucklaqor 40 und die DOsc 18a sind in einfacher Weise 
einstuckig ausgebildet; als Druckflflssip.koit dient das Kuhl- 
und Schmiermittel. Das hydrostat ische Drucklager kann auch 
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anders ausgebildet sein, wenn beispielsweise nur cine I.ei- 
tung fur die Zufiihrung des Kiihl- und Schraicrmittcls vorgc- 
sehen ist. Von dieser zweigt. oine. Zweiglcitung ab , ftber. die 
ein Teilstrora der Lagerausnehmung zugefuhrt wird. 

Der Vorschub der Schleifspindel CPfeil 39V bzw. die Regelung 
und Einstellung eines optimalen Schleifdnickes *ann exnfach 
fiber den bei der Bearbeitung auFtretenden Lagerdruck gesteuert 
werden. Hierzu wird der Lagerdruck durch eine MeBeinrichtung 
44 beispielsweise ein Manometer, geraessen und einer Auswert- 
und Regeleinrichtung 45 zugefuhrt, die »it der Vo rs chubs teuer- 
einrichtung 46 fur die Schleifspindel 4a verbunden ist. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Schleifspindel 4a gegen 
einen (nicht dargestellten) Festanschlag gefahren. vard. . 
Hierbei wird nur der Schleifstift 5a im Eilgang in die Werk- 
stuckbohrung 2 eingefahren und beim feinen Arbeitsvorschub 
da, Drucklager 40 axial verschoben (Pfeil 47), In diesem 
Fall ist die Auswerteinheit 45 mit einer (ebenfalls nicht dar- 
gestellten) Vorschubeinrichtung Eur das Drucklager 40 wirk- 
verbunden. 

tfie Fig. 3 weiter zeigt, hat der als Schleifstift ausgebil- 
dete Halte- und Fuhrungsteil an beiden Enden jeweils eine 
Lagerfl&che 7a, 7b, die durch einen Teilabschnitt 48, 49 
gebildet sind, in dem der AuKendurchmessor des St if tea durch 
Abdrehen verringert ist. Diese Lagerflachen liegen Jewells 
an den gegenuberliegenden Endbereichen der IVerkstuckbohrung 
2 an Die Lagerflachen 7a, 7b haben in Umf angsrichtung meh- 
rere jeweils gleichen Abstand voneinander aufveisende Nuten 
5 r die sich in Achsrichtung des Schleif st if tes 5a bzw. der 
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Schleifspindel 4a erstrecken und schriig oder spiralig verlau- 
fen, derart, daB jede Nut 50 einen Abschnitt einer gedachten 
Umfangsspirale bildet. Infolge dieser Ausbildung bildet jede 
Lagerflache 7a, 7b mehrere Glcitf lachen , wodurch das Werk- 
stiick 1 besonders gut gefuhrt ist. Ferner ist die Richtung 
der Nuten.an die Drehrichtung des Schleif stif tes 5a angepaBt , 
wodurch eine den Kiihl- und Schmiermittelf luB (Pfeil 51) 
unterstutzende Pumpwirkung entsteht. Die Nuten 50 schlieBen 
quer zur Spindelachse 56 gesehen, mit dieser jeweils einen 
spitzen Winkel von etwa 15° ein. AuBerdem fluchtet jeweils 
eine Nut der einen Lagerflache 7a im wesentlichen mit einer 
Nut der anderen Lagerflache 7b. 

Zur spielfreien Fuhrung und Halterung des Werkstuckes 1 auf 
dem Schleifstift 5a sind nach Fig. 4 zwei Antriebsrollen 9b, 
9c vorgesehen, die an der auBeren Umfangsf lache 8 des Werk- 
stuckes 1 hintereinander abgestiitzt sind, derart, daB sie sich 
in Achsrichtung des Werkstuckes 1 gesehen, teilweise Uber- 
decken. Die Andruckrollen 9b, 9c sind ferner so angeordnet, 
daB dieBeruhrungslinien 52, 53 der Antriebsrollen mit der 
Umfangsf lache 8 symmetrisch zu einer die Beriihrungslinie 54 
des Schleifstiftes 5a mit der Werkstiickbohrung 2 enthaltenden 
Langsmittelebene 55 des Werkstuckes 1 liegen und die gedachten 
Verbindungsebenen der Beriihrungslinien 52 , 53 mit der Beruh- 
rungslinie 54 einen spitzen Winkel von etwa 60° einschlieBen. 
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